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^T) L'invention conceme un procM^ d'6Iimination des oxydes 
de soufre et notamment du dioxyde de soufre, contenus dans 
des gaz tels que les fum6es industrielles caract6ris6 en ce que 
le 082 est mis en contact avec un absorbant solide renfermant 
de I'oxyde d© magnesium et au motns un m6tal noble du 
groupe VIII dans des conditions ou les oxydes de soufre sont 
fix6s princtpatement sous forme de sulfate de magnesium, puis 
I'absorbant solide usag6 est r6g6n6r6 par contact avec un gaz 
^ r^ducteur contenant de I'hydrog^ sulf ur4. 
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L' Invention concerne un precede d' elimination des oxydes de soufre 
et notarament du dioxyde de soufre , contenus dans des gaz tels que 
les fumees industrielles caracterise en ce que le gaz est mis en 
contact avec un absorbant solide renfermant de l*oxyde de magnesium 
5 et au moins un metal noble du groupe VIII dans des conditions ou 
les oxydes de soufre sont fixes principalement sous forme de 
sulfate de magnesium, puis 1' absorbant solide usage est regenere 
par contact avec un gaz reducteur contenant de l*hydrogene sulfure. 

10 Selon un mode de realisation partlculler de 1* invention les etapes 
de captation des oxydes de soufre et de regeneration du solide sont 
integrees avec une unite Claus de maniere a transformer finalement 
lesdits oxydes de soufre en soufre elementaire par reaction avec de 
l*hydrogene sulfure. 

15 

L* elimination des oxydes de soufre et des oxydes d* azote contenus 
dans les effluents industriels revet une importance de plus en plus 
grande, notamment a cause des phenoraenes de pluies acides qui 
nuisent de maniere considerable a 1 • environneraent des pays 
20 industrialises et de leurs voisins. 
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Les princlpales sources d' emission de ces polluants sont les fumees 
des centrales thermiquesy des fours et chaudieres de I'industrie 
alnsi que les effluents de differents procedes chimiques ou de 
raffinage : ateliers de fabrication d'acide sulfurique, de 
3 grillages de minerals, unites Claus, unites de craquage 
catalytique. * • 

De nofflbreux procedes d*epuration de ces effluents ont deja ete 
proposes et certains sont utilises industriellement mais aucun ne 
10 se revele sans inconvenients. 

Ainsi les procedes par voie humide utilisant des solutions ou des 
suspensions aqueuses de carbonates, d*hydroxydes ou de sulfites d 
metaux alcalins ou de metaux alcalino terreux ou d' ammonium ont 
15 1* inconvenient de necessiter le refroidissement des fumees et leur 
rechauffage ulterleur avant re jet a !• atmosphere. De plus les 
produits formes -sulfites et sulfates- posent des problemes 
d*evacuation pour les procedes a rejet, ou de cout de traitement 
eleve pour les procedes regeneratifs* 

20 

Les procedes par voie seche utilisant le calcaire ou la dolomie 
posent egaleraent le probleme de 1* evacuation des sous-produits et 
ont generalement des performances insuffisantes. 

25 [)es procedes par voie seche utilisant des absorbants solides 
regenerables ont egaleraent ete proposes. La plupart, comme le 
precede a l*alumine alcalinisee (brevet US 2 992 88^) ou le precede 
a I'oxyde de cuivre (brevet US 3 778 501) necessitent des gaz 
reducteurs tels que de I'hydrogene ou un melange d^hydrogene et de 
30 monoxyde de carbone pour effectuer la regeneration de l^absorbant. 
Ces techniques ont 1 * inconvenient de consommer des gaz reducteurs 
couteux ce qui greve fortement leur economic • 

L*emploi de masses desulf urantes regenerables, a base d^ alumina et 
35 d*oxydes de metaux alcalino terreux, notamment l*oxyde de 
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magnesium, est egaleraent decrit dans una serie de brevets 
concernant la reduction des emissions d'oxydes de soufre par les 
unites de craquage catalytique. Ces absorbants solides, melanges ou 
deposes sur le catalyseur de craquage catalytique, retiennent sous 
5 forme de sulfates les oxydes de soufre formes dans l*etape de 
combustion du coke depose sur le catalyseur et sont re gene res dans 
I'etape de craquage par reaction avec les hydrocarbures presents en 
donnant de l*hydrogene sulfure. Le brevet US 3 855 031 peut etre 
consldere comme le brevet de base dans ce domaine. De nombreux 

10 brevets de perfectionnement comme les brevets FR 2512050, 
US ^12^0899 et US i«300997 revendiquent l»amelioration de la 
captation des oxydes de soufre par ces absorbants en y incorporant 
de petites quantites de composes de metaux nobles du groupe VIIX ou 
des terres rares jouant entre autres un role de promoteur 

15 d'oxydation du dioxyde de soufre en trioxyde de soufre. De par son 
princijpe meme, cette technique est limltee a la reduction des 
emissions d* oxydes de soufre par les unites de craquage 
catalytique. 

20 Une autre famille de brevets decrit des masses absorbantes des 
oxydes de soufre, a base d' oxydes metalllques regenerables par 
reaction avec de I'hydrogene sulfure. Ainsl le brevet US 3 755 535 
revendique l*eraploi d* absorbants a base d'oxyde d' aluminium et ou 
d'oxyde de magnesium pour elirainer le trioxyde de soufre seulement. 

25 Le brevet US ^426365 decrit 1' utilisation d'alumine alcalinisee par 
des oxydes alcalins ou alcalino terreux pour 1' elimination des 
oxydes d* azote et eventuellement des oxydes de soufre a une 
temperature de 85 a 200 **C. L'efficacite de I'elimination du 
dioxyde de soufre dans ces conditions est cependant tres limitee 

30 notararaent avec les absorbants dits regeneres et aucune performance 
chiffree n*est donnee dans le cas de l»oxyde de magnesium. Le 
brevet US 4283380 fait d'ailleurs etat de la difficulte de 
regenerer par reduction avec de I'hydrogene sulfure, des absorbants 
a base d'alumines alcalinisees en revendiquant precisement l*emploi 

35 d'alumines exemptes de substances alcalines. Malheureusement la 
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Vitesse de reaction des oxydes de soufre notamment du dioxyde de 
soufre avec de tels absorbants est faible. 

La presente invention concerne !• utilisation, pour !• elimination 
des oxydes de soufre et plus particulieremont du dioxyde de soufre, 
contenus dans les fumees, de masses absorbantes renfermant de 
l»oxyde de magnesium et au moins un compose de metal noble du 
groupe VIII, corabinee avec une regeneration de ces absorbants par 
reaction avec de l»hydrogene sulfure. 



On a en effet decouvert que les raetaux nobles du groupe VIII, en 
particulier le platine et le palladium, sont non seuleraent des 
promoteurs de captation du dioxyde de soufre par les absorbants 
solides a base d'oxyde de magnesium, comme il l»est signale dans 
15 l»art anterieur, mais qu'ils catalysent egalement la reduction du 
sulfate de magnesium par l»hydrogene sulfure permettant de 
regenerer l»oxyde de magnesium. 



Selon un mode de realisation prefere, la presente invention 
concerne un precede d' elimination des oxydes de soufre et notamment 
du dioxyde de soufre contenu dans les furaees industrielles 
renfermant egalement de I'oxygene, caracterise en ce que : 

a) la fumee est mise en contact a une temperature de 350 a 750 
25 avec un absorbant solide renfermant de I'oxyde de magnesium et au 
moins un metal ou un compose d»un metal noble du groupe VIII, de 
preference le platine et/ou le palladium, de maniere a fixer 
lesdits oxydes de soufre principalement sous forme de sulfate de 
magnesium. 



b) puis 1' absorbant solide sulfate est separe de la fumee et 
regenere par mise en contact a une temperature de 350 a 750 **C avec 
un courant gazeux renfermant de I'hydrogene sulfure, 

c) et enfin 1' absorbant solide regenere est separe des gaz de 
regeneration et reutilise pour 1* absorption des oxydes de soufre. 
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La presente invention fournit une- amelioffatiom importante ds la 
technique de desulfuration des fumeeSJ au raoyen d'a&SGJrbants soMdes 
a base d'oxyde de magnesium connue datss I'art ant^i^r* D'une part 
elle permet d'obtenir une regeneralfcion beaucoupi^ plja^ efficTscee 

5 desdits absorbants en utilisant un gaz redtuvteuir^ bear, marehje^ 
l*hydrogene sulfure. D» autre: part e'^e permeti^ d?*e^1C€astuer la 
regeneration a plus basse temperature cse qui amel^iore I'a* cSuree de: 
vie de l»absorbant, dirainue les problemes de corrosicmi et la 
depense energetique. II:. en resulte un precede plus efficacEP et plus 

10 economlque 1* elimination) des oxydes de soufre des fumees. 

Les absorbants solides utilisables selon !• invention renferment- de 
I'oxyde de magnesiunn comme compose chimiquement actiX/ vis-a-vis dies 
oxydes de soufre et au moinrs un proraoteur choisi. parmi les metaux 
15 ou les composes des metaux nobles du groupe Vlir,^ de preference le 
platine et le palladium. L'oxyde ^e raagnesilum et. le ou les 
promoteurs sont de preference associes a tin liaat, un agent, 
textural ou un support poreux mineral et mis en foriae die bllles^ 
d* extrudes ou de pastilles. 

20 

Ces absorbants peuvent etre elabores selon la plupart des methodes 
connues pour la preparation des catalyseurs. On peut par exemple 
agglomerer un melange d'oxyde de magnesium en poudre et d»un ou 
plusieurs composes de metaux nobles a I'aide de liants mineraux 

25 comme le kaolin, la montmorillonite ou l»attapulgite. On peut 
egalement precipiter I'hydroxyde ou le carbonate de magnesium en 
presence d*un promoteur textural comme I'alumine, la slllce» mettre 
en forme le solide puis I'impregner avec une solution d'un ou 
plusieurs composes du groupe VIII. Les methodes de coprecipitation 

30 de I'hydroxyde ou carbonate de magnesium et de 1' agent textural 
notarament I'alumine sont aussi utilisables. Apres calcination on 
obtient un oxyde mixte du type spinelle auquel on ajoute le ou les 
metaux du groupe VIII par impregnation, Enfin 1* oxyde de magnesium 
et le ou les composes des metaux du groupe VIII peuvent etre 
35 incorpores a un support poreux preforme, par impregnation avec des 



BNSDOCtD: <FR 2587236A1J_> 



258723d 



6 

solutions de sels precurseurs. On prefere generalement cette 
methode. 

Les supports utilisables sont les oxydes nilneraux refractaires 
5 oomme l*alumine, la silice, les silices-aluraines, les oxydes de 
zircootum, de tltane, les oxydes mixtes du type spinelle notamment 
de masneslujo et d* aluminium* lis presentent une surface specif ique 
flieneraXeoient comprise entre 10 et 300 ra^/g, de preference comprise 
cntre 20 et T50 D^/g« Un mode prefere de preparation de l*absorbant 
10' est deer it ci-apres z 

Le support est impregne dans un premier temps avec une solution 
aqueuse d'un sel de magnesium precurseur de l*oxyde de magnesium 
tel quCf par exemple* nitrate, acetate, citrate, seche a I'etuve 

15 entre 100 et 150 **C puis calcine a une temperature de 400 a 700 *»C 
pour decomposer le sel en oxyde. Cette operation peut etre repetee 
pour introduire la quantite voulue d* oxyde de magnesium. Dans un 
deuxleme temps on incorpore le ou les metaux du groupe VIII par 
impr^Snation axrec une solution aqueuse d*un compose comme par 

20 exemple, l*acide chloroplatlnique et ou le chlorure de palladium. 

La teneur en oxyde de magnesium de I'absorbant peut varler 
largeaent par example de 1 a 50 % en poids. Elle est de preference 
comprise entre 2 et 30 % en poids. La teneur en metaux du groupe 
25 VIIl est generalement comprise entre 5 et 20 000 ppm (parties par 
million) en poids et de preference entre 10 et 1000 ppm. 

Un absorbant prefere est const! tue essentielleraent d^alumine et 
d» oxyde de magnesium, la teneur en oxyde de magnesium etant de 1 a 
30 50 % poids, de preference 2 a 30 t en poids. 

Un mode operatoire prefere est decrit ci-apres : 

L*etape d* absorption des oxydes de soufre est realisee en mettant 
35 en contact les fumees renfermant les oxydes de soufre et de 
I'oxygene avec 1» absorbant a une temperature comprise entre 350 et 
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750 **C, de preference entre ^00 et 650 **C. La teneur en oxygene de 
la fumee est generalement comprise entre 1 et 10 % en volume, de • -•' 
preference entre 2 et 6 % en volume et au moins egale a une mole 
oxygene par mole de dioxyde de soufre. La Vitesse spatiale 
3 (volume de gaz, raesure dans les conditions norraales de temperature 
et de press! on, traite par volume d*absorbant et par heure) est 
generalement comprise entre 200 et 5000, de preference entre 500 et 
3000. 

10 Lorsque I'absorbant est charge en oxydes de soufre a un taux 
pouvant varier, par exeraple. de 0,1 a 1 mole d* oxydes de soufre par 
mole d*oxyde de magnesium, on le soumet a I'etape de regeneration 
en ie met tan t en contact avec un gaz oontenant au moins 1 % en 
volume d'hydrogene sulfure, a une temperature de 350 a 750 **C, de 

15 preference ^00 a 600 '^C, pendant une duree suffisante pour lui 
restituer la plus grande partie de sa capacite inltxale 
d* absorption des oxydes de soufrso Cette duree depend d'un grand 
nofflbre de parametres, notarament la concentration en sulfate de 
magnesium de I'absorbantp la temperature^ la concentration en 

20 hydrogene sulfure et le debit du gaz de regeneration* On choisit 
generalement ces conditions pour que cette duree soit comprise 
entre 0,2 et 15 heures. Pour la regeneration on met de preference 
en oeuvre au moins une demi mole de sulfure d'hydrogene par mole de 
sulfate de magnesium. Bien que cette etape de regeneration pulsse 

25 etre effectuee sous pression on opere generalement au voisinage de 
la pression atmospherique. L' effluent gazeux de I'etape de 
regeneration renferme du dioxyde de soufre et du soufre elementaire 
provenant de la reaction du sulfate de magnesium avec l*hydrogene 
sulfure. 

30 

La mise en oeuvre de I'absorbant, aussi bien dans 1' etape de 
captation des oxydes de soufre que dans 1 'etape de regeneration, 
peut etre effectuee en lit fixe, en lit mobile ou en lit fluidise. 

35 Le precede faisant l*objet de !• invention est applicable au 
traitement de tous les gaz ou fumees renfermant des * oxydes de 
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soufre et de l*oxygene, par . exeraple les fumees de centrales 
thermiques, des fours et ehaudieres de 1* Industrie, des ateliers de 
fabrication d'acide sulfurique, de grillage de minerals, d'unit^ 
Claus, de regeneration de catalyseurs de craquage catalytique. 
5 Neanmoins 1* utilisation du procede est plus particulierement 
interessante sur les sites ou de I'hydrogene sulfure est 
disponible. On a alors interet a integrer 1* unite de traitement des 
fumees avec 1* unite Claus assurant la transformation de I'hydrogene 
sulfure en soufre elementaire. Cette integration permet de traiter 
10 I'effluent gazeux de l*etape de regeneration de maniere a 
transformer egaleraent en soufre les oxydes de soufre elimines des 
fumees. 

Le schema annexe a la presente demande de brevet presente un 
15 exemple d' integration du procede de 1« invention avec une unite.. 
Claus* 

Les gaz de queue de 1» unite Claus provenant de I'incinerateur 32 
par la ligne 1 sont eventuellement melanges avec d'autres fumees 

20 renferraant des oxydes de soufre arrivant par la ligne 2. Le melange 
est envoye par la ligne 3 dans I'absorbeur d* oxydes de soufre 4 ou 
il est mis en contact avec I'absorbant solide arrivant par la ligne 
6. Les fumees debarrassees des oxydes de soufre sont evacuees par 
la ligne 5, tandis que le solide charge en oxydes de soufre est 

25 vehlcule par la ligne 7 vers le regenerateur 8. II y est regenere 
par mise en contact avec un courant gazeux renfermant de 
I'hydrogene sulfure arrivant par la ligne 9^ Ce courant gazeux 
arrive par les lignes 10 et 11. Le flux 10 est constitue par du 
"gaz acide" relativeraent froid riche en H2S preleve dans la 

30 conduite 12 d' alimentation de 1* unite Claus, Le flux 11 
relativeraent chaud mais moins riche en H2S est preleve dans I'etage 
thermique 15 de 1» unite Claus. II represente une partie des gaz 
provenant de I'oxydation partielle du reste du "gaz acide" riche en 
H2S arrivant par la ligne 13 par I'air arrivant par la ligne 14 

35 dans I'etage thermique 15- Ce dispositif permet de regler a la fois 



BNSDOCID: <FR ^2587236A1_L> 



2587236 



9 

la temperature et la richesse en HgS du gaz de regeneration 9. Ce 
gaz peut etre constitue de 0 a 100 $ du gaz 10 (done de 100 a 0 % 
du gaz 11), de preference de 10 a 90 } du gaz 10 (et de 90 a 10 % 
du gaz 11). 

5 

L'absorbant solide regenere est renvoye a I'absorbeur 4 des oxydes 
de soufre par la ligne 6m L* effluent gazeux 17 issu du regenerateur 
8 est melange avec le reste des gaz provenant de l*etage thermlque 
15 par la ligne 16* Le melange est refroidi dans l"echangeur- 

10 condenseur 18 et separe en un courant de soufre liquide 19 et un 
courant gazeux 10 qui est introduit dans le premier etage 
catalytique 21 de 1' unite CLaus. L' effluent gazeux 22 est refroidi 
dans l*echangeur-condenseur 23 et separe en un fliax de soufre 
liquide 24 et un flux gazeux 25 qui est injecte dans le deuxieme 

15 etage catalytique 26 de 1* unite Claus. L' effluent gazeux 27 est 
refroidi dans I'echangeur-condenseur 28 et separe en un flux de 
soufre liquide 29 et un flux gazeux 30 qui ne contient plus que de 
petites quantites d'H2S, de SO2 et de soufre elementaire. Ce 
courant gazeux est introduit, en meme temps que de I'air arrivant 

20 par la conduit e 31, dans I'incinerateur 32 qui transforme tous les 
composes soufres residuels en dioxyde de soufre. Ainsi les oxydes 
de soufre elimines des fumees se trouvent transformes en soufre 
elementaire par reaction avec I'hydrogene sulfure. 

25 

Les exeraples suivants non limitatifs illustrent 1' invention. 
EXEMPLE 1 

30 On prepare un absorbant A en impregnant 100 g d»une alumine activee 
de surface' specif ique 130 m^/g, disponible sous forme de billes de 
diametre compris entre 2 et 4 mm, avec 100 Gra3 d*une solution 
contenant 70 g de nitrate de magnesium Mg (N03)2, 6H2O. Le solide 
impregne est seche a I'etuve a 120 °C pendant 6 heures, a 200 

35 pendant 12 heures puis calcine a 600 **C pendant 2 heures. 
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On obtlent ainsi 111 g ci*un absorbant A renfermant environ 10 en 
polds d'oxyde de magnesium. 

EXEMPLE 2 

5 

On prepare un absorbant B en repetant la preparation de l*exemple 1 
puis en impregnant a nouveau le solide aveo 100 cra3 d*une solution 
d*acide chloroplatinique contenant 53 mg/1 de platine. Apres 
sechage et calcination on obtient un absorbant renfermant environ 
10 10 } en poids d'oxyde de magnesium et 50 ppm en poids de platine. 

EXEMPLE 3 

On prepare un absorbant C en repetant la preparation de l*exemple 1 
15 puis en impregnant a nouveau le solide avec 100 cin3 d'une solution 
aqueuse de chlorure de palladium. Apres sechage et calcination on 
obtient un absorbant C renfermant environ 10 % en poids d*oxyde de 
magnesium et 50 ppm en poids de palladium. 

20 EXEMPLE 4 

On place 100 cm3 (environ 55,5 g) d» absorbant dans un tube en 
quartz de 3 era de diametre interieur et 50 cm de long, chauffe par 
un four tubulaire a temperature regulee. Au soramet du reacteur on 
25 Introduit avec un debit de 100 Nl/h une fumee reconstituee ayant la 
composition suivante : 

N2 CO2 H2O O2 SO2 SO3 

30 % Volume 75,75 10 10 4 0,24 0,01 

effluent gazeux du reacteur est analyse en continu pour 
determiner sa teneur en oxydes de soufre (SO2 + SO3). Lorsque la 
fuite en oxydes de soufre atteint 100 ppm en volume 1' introduction 
35 de la fumee est interrompue, et on procede a la regeneration de 
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I'absorbant en introduisant au soramet du reacteur un melange gazeux 
constitue par 27 Nl/h d'azote et 3 Nl/h d'hydrogene sulfure, 

Au bout de 3 heures on interroropt le passage du gaz contenant de 
5 I'hydrogene sulfure, on purge le reacteur avec de 1* azote pendant 5 
minutes, puis on introduit a nouveau la fumee contenant le. dioxyde 
de soufre sur I'absorbant regenere- 

On realise ainsi vingt cycles captation de SO2 regeneration avec 
10 les absorbants A, 6» C des exemples 1, 2, 3* Apres la 20eme 
regeneration chaque absorbant est pese et' sa masse comparee a sa 
masse initiale. La variation de poids du solide psrinet d^svaluer 
son degre de regeneration (une variation de poids nulle indique une 
regeneration complete). L*efficacite de I'absorbant du point de vue 
15 de 1* elimination des oxydes de soufre est evaluee par la duree en 
heures de l^etape de captation pendant laguelle la fuite en osqrdes 
de soufre (SO^) est infer ieure a 50 ppm volume. Les resultats de 
ces essais coroparatifs sont presentes 'dans le tableau el-apres« 

20 L'exaraen de ces resultats permet de constater que les absorbants B 
et C renfermant respectivement 50 ppm en poids de platine et 50 ppm 
en poids de palladium ont, non seulement, une efficacite Initiale 
d' elimination des SO^ beaucoup plus grande que 1 'absorbant A qui 
n'en contient pas, mais qu'en plus ils se regenerent beaucoup mieux 

25 par reaction avec de I'hydrogene sulfure- 

Dans le present precede, le. debit molalre total d*oxygene mis en 
oeuvre pour la reaction de Claus (32) et pour la combustion 

partielle de gaz relativement froid riche en H2S (15) est de 

30 preference egal k -t- 5 % pres a ^""^^ , A etant le debit molaire de 

2 

H2S a 1^ entree de 1' unite et B le debit molaire de SO2 dans le gaz 
soumis au precede.. 
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TABLEAU 



Absorbant 



Temperature de I'etape I 
de captation *»C 500 



Temperature de I'etape 
de regeneration 



500 



600 



600 



500 



500 



600 



600 



500 



500 



600 



600 



0) 

c 

3 



o 

3 V 

o. >: 

CO O 

U CO 

0) C 

•o a» 



lere captation 
2eme captation 
lO^rne captation 
20eme captation 



3,1 
0,6 
0,4 
0,3 



5,3 
3 

2,2 



11,5 
11,3 

10,9 



11,6 
11,5 
10,5 
10,1 



11 

10,7 
10,4 
10,3 



11,2 



n 



9,9 



9,7 



Variation de la masse 
de 1* absorbant en g 



2,6 



+ 2,4 



0,05 



0,05 



+ 0,1 



0,05 
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REVEWDICATIONS 

1 - Precede <!• elimination de dioxyde de soufre d»un gaz le 
renferinant caracterise en ce que, dans une premiere etape, le gaz 
est d'abord mis en contact avec un absorbant solide renfermant de 
I'oxyde de magnesium et au moins un metal noble ou compose de metal 

5 noble du groupe VIII, en presence d'oxygene, et en ce que ensuite, 
dans une seconde etape, 1* absorbant est mis en contact avec un gaz 
renfermant du sulfure d'hydrogene, de maniere a le regenerer. 

2 - Procede selon la revendication 1 , dans lequel la premiere et la 
10 seconde etape sont mises en oeuvre a 350-750 ^C. 

3 - Procede selon la revendicaton 1 ou 2, dans lequel I'absorbant 
solide renferme 1 a 50 % en poids d'oxyde de magnesium et 5 a 
20 000 ppm en poids d'au moins un metal noble du groupe platlne et 

15 palladium* 

i| - Procede selon Vune quelconque des revendications 1 a 3, dans 
lequel 1* absorbant est constitue essentlellement d'aluroine et 
d'oxyde de magnesium, la teneur en oxyde de magnesium etant de 1 a 
20 50 % en poids, avec une teneur en metal noble de 5 a 20.000 ppm. 

5 - Procede selon I'une quelconque des revendications 1 a 4 dans 
lequel 1* absorbant est constitu6 essentlellement d*alumine et 
d'oxyde de magnesium, la teneur en oxyde de magnesium etant de 2 a 

25 30 % en poids, avec une teneur en metal noble de 5 a 20*000 ppm* 

6 - Procede selon I'une quelconque des revendications 1 a 5, dans 
lequel 1* absorbant resulte de 1 • impregnation d« alumina de surface 
comprise entre 10 et 300 m^/g par une solution aqueuse d*un sel de 

30 magnesium, sechage, calcination a 400-700 **C, puis impregnation par 
une solution aqueuse d'un compose de platlne et/ou de palladium. 
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7 - Precede selon I'une quelconque des revendications 1 a 6, dans 
lequel le gaz renferme 1 a 10 J en volume d*oxygene, l»oxygene 
etant en proportion d*au moins une mole par mole de dioxyde de 
soufre. 

5 

8 Precede selon l*une quelconque des revendications 1 a 7, dans 
lequel le gaz renfermant le dioxyde de soufre soumis au procede est 
le gaz reslduel de conversion, par la reaction de Clausy d'un gaz 
renfermant du sulfure d'hydrogene et dans lequel le gaz de charge 

10 de la regeneration est lui-meme traite par la reaction de Glaus en 
melange avec ledit gaz, renfermant du sulfure d'hydrogene, soumis a 
ladite reaction* 

9 - Precede selon la revendication 8 dans lequel le gaz renfermant 
15 du sulfure d'hydrogene est constitue du melange de 10 a 90 % en 

volume d*un gaz rela tivement froid et riche en sulfure d'hydrogene 

et de 90 a 10 % en volume d'un gaz relativement chaud provenant de 
la combustion partielle d»une partie dudit gaz relativement froid 
et riche en sulfure d*hydrogene. 

20 

10 - Procede selon la revendication 8 ou 9 dans lequel le debit 
molaire total d'oxygene mis en oeuvre pour la reaction de Glaus et 
pour ladite combustion partielle est egal a + 5 % pres a ^^—^ » A 
etant le debit molaire d'hydrogene sulfure a 1* entree de I'unite et 

25 B le debit molaire de dioxyde de soufre contenu dans le gaz soumis 
au precede* 
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